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@) Lenkseulenhaltevorrichtung furein Fahrzeug 

@ EJne Lenksaulenhaltevorrichtung fOr ein Fahrzeug zur 
festen Haltemng eines an erner neigbar&n und tefesko- 
pjsch einstellbaren Lenksaule befestigten saulenseitigen 
Elements an ©inem an einer Karosserie befestigten Karos- 
seriebGfestigungseiement mittels efner Klemmvorrich- 
tung umfasst zumindest ein Element auseinem Material 
hoher Retbung zum Festklemmen des saulenseitigen Ele- 
ments am Karosseriebefestlgungselement zum Zeitpunkt 
der B^f^stigung der Lenksaule mittds der Klommvordch- 
tung. 



O 

CM 
PM 



DE 102 24 570 A 1 



1 

Beschreibung 



[0001] Dies© Anmeldung beanspruclit den Zeitrang der ja- 
panischen Patentanmeldung Nr 200M66362, die hiermit in 
jbrm: Gesamtheir durcb Inbezugnahme aufgenoinmen ist. 

I-HNTERGRUND DER ERHNDUNG 

Gebiet. der Erfindung 

[0002] Die voiiiegende Erfindung betrifft eine Lenksau- 
bnhaltevorrichtung fiir ein Fahrzeug, um eine neigbare und 
teleskopisch anpassbare Lenksaulenanordnung an einer Ka- 
rossene fest zu balten. 

Den Hintergnind bildender, verwandtei Stand der Technik 

[0003] In der offengelegten japanischen Patentanmeldung 
Nr. 10-35511 ist bei spiels weise eine Lenkvornclilung der 
neigbaren und teieskopischen Bauart olffenbart, bei der die 
Lenlcsayle neigbar und teieskopisch verschiebbar ausgestal- 
tet ist. Die LenksSule ist so befestigt und gehaltcn, dass ein 
an der Le-nksaule befestigtss saulenseitiges Element ©inem 
Dtnjckkontakt gegen ein an der Karosserie befestigt.es Ka- 
rosseriebefestigungseiemeDt uber eine Klcmmvorriciitung 
unterworfen ist Insbesondere ist eine Vielzahl von diinnen, 
metallischen Reibplatten zwischen dem Xarosseriebefesti- 
gungselemeoi und der KLemmvorrichtung angeordnet Auf- 
gmnd der Kletnmvorrichr.ung ist beim festklemmen die von 
der Lenksaule auf das Befestigungselement ausgeUbte 
Druckkontakt- und Haltekraft stark verbesscrt. 
[OO04] Dajedoch bei den obi gen T.enksaulenhaltevorrich- 
fcungen eine Vielzahl von metallischen ReibpLatfcen verwen- 
det wird, tritt das Problem auf, dass die HersLellkosten ein- 
schiieBlich der Materialkosten, Bearbeilungskosten und der 
Kc^ten ftir den Zusammenbau, ansteigen, Zudem kann die 
BaugrOlSc der Lenksaulenhaltevorrichtung nicht verringert 
wenden, 

ZTJS AMMENFASSmC} DER EJOTKDUNCJ 

[0005] Die vorliegende Erfiindung wmde in Anbetracht 
der obigen Umstande gemacht. Ein Ziel der vorliegenden 
Erfindung ist es, eine Lenksaulenhaltevorrichtung far ein 
Fahrzeug zu schaffen, die in der Lags ist, eine von einer 
Lenksaule auf cin Bcfcstigungsclcmcnt ausgciibtc Druck- 
kontakt- und Haltekraft zu erhohen und die Materialkosten, 
die Bearbeitungskosten und die Kosten fur den Zusammen- 
bau stark zu veiringem, und gleichzeitig das Bauvolumen 
der Lenksaulenhaltevorrichtung zu verkleinern. 
[0006] Um das obige Ziel zu erreichen, wird bei der Lenk- 
saulenhaltevorrichtung fur ein Fahrzeug zur festen Halts- 
rung eines an einer neigbaren und teieskopisch anpassbaren 
Lenksaule vorgesehenen saulenseitigen Elements an einem 
karosserieseitig befestigten Karosseriebefesdgungselement 
mittels einer Klenimvorrichtung zumindest ein Element aus 
einem Werkstoff mit hoher Reibung verwendet, um das sau- 
lenseitige Element am Karosseriebefestigungselement zum 
Zeitpunkt der Befestigung des saulenseitigen Elements an 
der neigiingsangspassten oder teieskopisch angepassten 
Lage des Kaiosseriebefestigungselenients festzuklemm^, 
[0007] Somit wird erfindungsgemafi zum Zeitpunkt des 
Festklemmens mittels der Klemmvorrichtimg die Dmck- 
kontakl- und Haltekraft der Lenksaule an der Karcsserie be- 
tracbtlicb erhoht, da das saulenseidge Element unter Ver- 
wendung von zumindest einem Element aus einem Werk- 
stoff mit hoher Reibung am Karosseriebefestigungseiement 
festgeklemml wird. Zusatzlich ist es nicht melir nStig, eine 



Vielzahl von metallischen Reibplatten zu verwenden, so 
dass die Materialkosten, die Bearbeitungskosten und die 
Kosten fiir den Zusammenbau stark reduziert werden kon- 
nen. AuBerdem kann der fiir die Saulenhaltevorrichtung be- 
5 nodgte Raum verringert werden, 

KIJRZE BESCHREIBTJNG DER ZEECHNUNGEN 

[0008] Fig, i A und IB zeigen schematische Querschnitts- 
10 anslehten einer Lenksaulenliailevorrichaing fur ein Fahr- 
zeug gemaS einer ersten AusfQhrungsform der vorliegenden 

Erfindung; 

[0009] Fig, 2A und 2B zeigen schematische Querschnitts- 
ansichten siiiei Lenksaulenhaltevonichtung fiir ein Pahr- 
15 zeug gemiiB einer ^weiten Ausfuhrungsform der Erfindung; 
[001 Ol Fig. 3 A und 3B zeigen schematische Querschnitts- 
ansichten einer Lenksaulenhaltevorrichtung fur ein Fahr- 
zeug gemaB einer dritten Ausfiihrungsfomi der vorliegen- 
den Erfindung; 

20 [0011] Fig, 4A und 4B zeigen schematische Querscbnilts- 
ansichten einer Lenksaulenhaltevorrichtung fur ein Fahr- 
zeug gem^ einer vierten AusfUhrungsform der vorliegen- 
den Erfindung; 

[0012] Fig. 5A und SB zeigen schematische Quersclinitts- 
25 ansichten einer Lenksaulenhaltevorrichtung fiir ein Fahr- 
zeug gemaJ3 einer funflen Ausfuhrungsfomi der vorliegen- 
den Erfindung; 

[0013J Fig, 6A und 6B zeigen schematische Querschnitts- 
ansichten einer LenksSulenhaltevorrichtung eines Fahr- 
30 zeugs gemafS einer sechsten AusfUhrungsfomi der vorlie- 
genden Erfindung; 

[0014] Fig. 7A und 7B zeigen schematische Querschnitts- 
ansichten einer LenksauLenhaltevorrichtung fur ein Fahr- 
zeug gemaR einer siebten Ausfiihrungsfomi der voriiegen- 
35 den Erfindung; 

[0015] Fig, 8A und 8B zeigen schematische Querschnitts- 
ansichten einer Lenksaulenhaltevorrichtung fur ein Fahr- 
zeug gemal3 einer achten Ausfuhrungsfomi. der voryegen- 
den Erfindung; 

40 [0016] Fig. 9 zeigt eine .Seitenansicht einer Lenksaulen- 
haltevorrichtung fur dn Faiirzeug gemaB einem Beispiel der 
voriiegeaiden Erfindung; 

[0017] Fig. 10 zeigt eine Draufsicht auf die Lenksaubn- 
haltevorrichtung der Fig- 9; 
45 [OOiS] Fig, llA zeigt eine Seitenansicht der Scheibe aus 
oincm Werkstoff mit hoher Reibung; 

[0019] Fig. 11 B zeigt eine Querschnittsansicht der 
Scheibe der Flg» 11 A; 

[0020] Fig, 12A zeigt eine Seitenansicht einer langUchen 
50 Scheibe aus einem Werkstoff hoher Reibung; und 

[0021] Fig. 12B zeigt eine Querschmttsansicht der 
SciieibederFig* 12A. 



55 



gbnaue beschreibung der bevorzugten 
ausfOhrungsformen 



[0022] Im Folgenden werden mit Bezug auf die Zeichnun- 
gen Ausfilhrungsformen der erflndungsgemafien Lenksau- 
lenhaltevorrichtung fUr ein Fahrzeug beschrieben, 

ffi> [0023] Die Ffe, lA und IB zeigen schematische Quer- 
schnittsansichten der Lenksaulenhaltevorrichtung fur ein 
Fahrzeug gemSB einer ersten AusfUhrungsfonn der voriie- 
genden Erfindung. Die Fig- 2A und 2B bis zu den Fig, &A 
und 8B zeigen scliematische Querschnittsansichten von je- 

65 weiligen Lenksanlenhaltevorrichtungen fiir ©in Fahrzeug 
gemaB zweiten bis achten Ausfuhningsformen der vorlie- 
genden Erfindung, 

[0024] Zunachst wird die erste AusfUlirungsform mit Be- 
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zng auf die Fig, I A und IB besclirieben, 
[0025] Bei der ersteti Ausf uhrungsfonn i st ein S aulen wel- 
ietilager b ais ein saulenseitiges Element einer neigbar&n 
und teleskopisch anpassbaren Letiksaule innerhalb eines 
Karosseriebefestigutigselements niit einem U-formigen 
Querschnitt angeordnet. Das Saulcnweilenlager b ist einem 
Druckkontakt unterworfeu und am Karosseriebefestigungs- 
halter a mittels einer Kletnmvorrichtung d gehalten, die iiber 
einen Kiemmhebel c betatigt wtrd. Bei dieser Ausfuhrungs- 



rosserie betrachtlich erhoht werden kann. Zusatzlich k5n- 
iien» da nicht eine Vielzalil von metallischen Reibscheiben 
v&rwendet. wird, die Materiaikosten, die Bearbeitungskosten 
und die Zusammenbaukosten stark ^esenbt und das Volu- 
mes der SaulenhaJievomchtung verringert. werden, 
[003O] Mit Bezug auf die Fig. 2A und 2B wii-d nun cLne 
zweite Ausfahrungsform beschrieben. Bei der zweiten Aus- 
filhrungsform werden niir zwei innerc. Elemente e ms einsm 
Material boher Reibung fur die jeweiligen latemlen Seiten 



form sowie bei saindichen folgenden AusfiJbrungsformen lo verwendet,Jedesinnere Element eausdneni Material hoher 



kann die Kle-mmvorrichtung als eine wohl bekannte her- 
kommliche Klemmvorrichtung ausgestaltet sein, so dass 
ilire genaue Beschreibung im folgenden weggelassen ist. 
[0026] Zusatzlich ist. der Karos sen ebefestigungsh alter a 
einstuckig mit dnem an der Karosserie zu befestigenden 
Befestigungsabschnitt sowie sich parallel ziieinander voai 
BefestigUfigsabschnitt wegerstreckenden Seitenscheibenab- 
schnitten ausgebildet. Die Seitenscheibenabschnitte werden 
ilber innere und auBere Elemente e aus einem Material boher 
Reibung festgeklemmt, wobei jed^ der Seitenscheibenab- 
sclinitte zwischen den beiden Elementen e aus einem Mate- 
rial hoher Reibung sandwichaxtig angeordnet ist, Dadurch 
wird das 6' aulen wellen lager einem Druckkontakt unterwor- 
fen und ana Karosseriebefestigungsh alter a gehalten, Der 



15 



20 



Reibung ist ani Seitenscheibenabschnitt des Karosseriebefe- 
stigungshalters a als der Scheibe aus einem anderen Mate- 
rial, durch die Druck auf das Saulenweilenlager b ausgei5bf. 
und dieses gehalten wird^ angebracht. Der iibiige Aufbau ist 
identiscb dem der ei^ten Ausfuhrungsfomi und die identi- 
schen Elemente sind mit identischen Bezugszeiclien verse- 
hen . Die Klemmvorrichtung d ist bei der Fig. 2A als eine 
Nockenvorrichtung und bei der Fig* 2B als eine miUeis einer 
Sebraube oder einem Kpiehebe! betatigte Vorrichtung aus- 
gebildet, 

[0031] Auch bei dieser Ausfuhrungsfomi kann die Druck- 
kontakt- und HalTekraft der LenksSule am Karosscricbefe- 
stigungshalter betrachtlich erhSht werden. Zusatzlich wer- 
den die Materialkosten, die Bearbeitungskosten und die Zu- 



Klemmmechanismus d weisteine TVagwelie auf, welche die 25 samnienbaukosten stark verringert und der fur die Saulen- 



Seitenplatienabschnitte des Karosseriebefestigungshalters a, 
die inneren und auBeren Elemente e aus einem Material ho" 
her Reibung und das Saulenwellenlager b durchdringt. Die 
Klemmvornchtung d der Fig, lA ist von der Baufomi mit 
einem Nocicenmechanismus und die der Fig, IB von der 
Bauform mit einer Schraub- oder Kniehebelbetatigung, um 
das Saulenwellenlager b einem Druckkonr^kf. 7.u unterwer- 
fen und es iiber die Elemente e aus einem Material boher 
Reibung zu haiten. 

[0027] Die WerkstofPe hoher Reibung der inneren und au- 
Beren Reibelemente e sind im wesenttichen asbestfrei. 
Grundsatdick-gibt es die folgenden drei Bauformen, wobei 
jedoch eine beliebige Bauform als Ausgangsbasis verwen- 
det werden kann, wenn ein siatischer Reibkoefiizient minde- 
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liaitevorrichtung verwendete Rauni kann verringert werden. 
[0032] Mit Bezug auf die Fig. 3A und 3B wird ein drittes 
Ausfohrungsbeispiel beschrieben, 

r(K>331 Bei diesetn AusfBhrungsbeispiel sleben die Ele- 
mente e aus einem Material hoher Reibung, die an den je- 
weiligen Innenflachen der beiden Seitenscheibenabschnitte 
des KaroKseriebefestigungshalters angebracht sind, in direk- 
tern Kontakt mit den jeweiligen Elementen e aus einem Ma~ 
terial hoher Reibung, die an dem Saulenwellenlager b befe- 
sdgt sind, urn die Ixnksaule zu haiten. Der hbrige Aufbau ist 
der gleiche wie bei der ersten Austuhrungsform und fiir die 
gleichen Elemente werden die gleichen Bezugszeicben ver- 
wendet. Die Klemmvorrichtung d ist bei der Fig, 3 A von der 
Bauart rait einer Nockenvorricbtung und bei der Fig. 3B von 



stens 0,45 betragt Allerdings kann jedoch kein Werkstoff 40 der Bauart, die mittels einer Schraube oder eines Kniefaebels 



mit einer hoben permanenten Verformung verwendet wer- 
den, da dadurch die Haltekraft abgeschwacht wird. Die Ele- 
mente e aus einem Werkstoff hoher Reibung sind beispiels- 
weise aus halbmetallischem S'tahlnietall (verwendetes 
Gruadinaterial; 30 bis 50% Stalilfaser, Kupferfaser), waiz- 
staliL (verwendctcs Grundmatcrial: 10 bis 30% St^lfaser, 
Kupferfaser) oder Nieht-Stahl oder Nicht-Metall (verwen- 
deter Grundwerkstoff: ein Nichtmetall wie beispielsweise 
Aranietf aser, Keramikfaser, (Glasfaser) gefertigt. AuBerdem 
wird zur Ubrmverringerung ein Fsrodo verwendet, jedoch 
wird kein Titankalium verwendet, da dieses den nienschii- 
chen Koiper gefahrdet. 

[0028] Ublieherweise werden die Werkstofre hoher Rei- 
bung mit den Veistarkungsscheiben mittels eines HeiBklebe- 
verfalirens verbunden. Nachdem von einer Eisenscheibe als 
Verstarkungsscheibe Ol entfemt wurde, wird das JClebemit- 
tel auf die Eisenscheibe aufgetragen. Dann werden die Ma- 
terial! en hoher Reibung darauf platziert und auf llO^C auf- 
geheizt. Die Oberfiachen der Materialien hoher Reibung 



45 



50 



betatigt wird. 

[0034] Auch bei dieser Ausfdhrungsfomi kann die Druck- 
kontakt- und Haltekraft der I^gssaule auf den Karosserie- 
befestigungshaltier betj^chUich erhoht werden, Zusatzlich 
k5tmen die Materialkosten, die Bearbeitungskosten und die 
Zusammenbaukosten stark verringert werden. Der fiir die 
Saulenhaltevonichtung benotigte Raum kann ebenfalls ver- 
ringert werden. 

[0035] Mit Bezug auf die Fig* 4A und 4B wixd eine vierte 

Ausfubrijngsform beschrieben. 

[0036] Bei dieser Ausfuhrungsform ist der Aufbau des an- 
teren Absclinitts des S aulen welieniagers b unterschiedlich 
von dein der obigen Ausflihrungsfonnen und das Saulen- 
wellenlager b wei st redite und Hnke Schenkelabschnitte auf. 
Die Elemente e aus einem Material hoher Reibung sind je- 
weils zwischen den Seitenscheibenabschnitten des Karosse- 
riebefestigungshalters a und den rechten und linken Schen- 
keiabschnitten des S aulen welieniagers b angeordnet. Zu- 
satzlich sind jeweiis Elemente e aus einem Material hoher 



werden nach dem Abkuhienpoiiert. Die Dicke der Elemente m Reibung innerhalb der rechten und linkeo Schenkelab- 

e hoher Reibung eiiischlieBiich der Verstarkungsscheibe be- ^hnitte vorge^hea. Eine Nockmvorrichtung fist zwischen 

tragi ungefahr 1,5 bis 2,0 mm und die Dicke nur der Werk- den Elententen e, e aus einem Material hoher Reibung vor- 

stoffe hoher Reibnngbetragtungefalir 0,5 bis 1,0 mm. geseiien. Bed einem solchen Aufbau werden die beiden 

[0029] Somit wird bei dieser AusfUhrungsform zum Zeit- Schenkelabschtiitte des Ssiulen welieniagers b durch die 

punkt des Festklemmens durch die Klemmvorrichtuag d das 65 Klemmvorrichtung d fest geklemmt und gehalten. Der ub- 

Saulenwellenlager b am Kanosseriebefestigungshalter mit- rige Aufbau ist derselbe der ersten AusfUhrungsforra und fiir 

tels der Elemente e aus einem Material hoher Reibung fest- die gleichen Elemente werden dieselben Bezugszeicben ver- 

geklemmt, so dass die Haltekraft der Lenksaule an der Ka- wendet. 
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[<>037] Bei der Fig. 4A ist dk Klemmvomchtung d von 
der Bauart init einein Nockenmechanismus, uod in der Fig. 
4B von der Bauart mit eiuer Schrauben- oder Kmeheb&lbe- 
tadgung. 

[0038] Audi bci dieser AusfUlirungsforra kann die Druck- 5 
kontakc- und Haltekraft der Lenksaule am Karosseiiebefe- 
stigungshalter betrachtlich eriioht werden. Zusatzlich kOn- 
lien die Materialkosten, die Bearbeitungskosten iind die Zn- 
sammenbaukosten stark veningcrt werden, Der Raum fiir 
die Saulsnhaltevorrichtnng kann ebe-nfalls verringert wer- lO 
den, 

[0039] Mit. B^zug auf die Fig. 5A und 5B wird nun eine 
fiin f A u s f ti lirungs form bes chiiebe n . 

[0040] Bei der filnften Austuhrungsfomi wird iediglich 
mn Seitensch&ibenabschmtt des Karosseriebefesligungshal- i5 
ters a durcli zwei Elemente e aus einem Material Uoher Rei- 
bung fest geklemmt Ftir den anderen Seitenscheibenab- 
scboitt wird keic Element aus einem Material Eioher Rei- 
bung verwendet. Der iibrige Aufbau ist der gieiche wk bei 
der ersten Au&ftihrungsforni und ftir die gleichen Blementen 20 
WBiden die gleichen Bezugszeichen gegeben. Die Klenmi- 
vonichtung d ist bcsi der Fig. 5 A von der Bauart mit einem 
Nockenmechanismus, bei der Fig, 5B von der Bauart mil ei- 
ne-r Schrauben- oder Kniehebelbetatigung. 
[0041] Auch bei dieser Ausfiilu ungsfonn kann die Druck- 25 
kontakt- und Haltekraft der Lenksaule am Karosseriebefe- 
sdgungshalter betrachtlich erhoht werden. Zusatzlieh kon- 
nen Materlalkosten, Herstellungskosten und Zusammenbau- 
kosten stark verringert werden. Der Raum fur die Lenksau- 
lenhaltevorrichtung kann verringert werden. 30 
[0042] Mit Bezug auf die Fig, 6A und 6B wird eine sech- 
ste AusfQhrungsfomi beschrieben . 

[00431 Bei der sechsten Ausfuhruagsform ist das Element 
e aus einem Material hoher Reibung nur zwischen einem 
iJeitenschdLbenabschnitt des karosserieseitigen HaLlers a 35 
und^einer entsprechenden Seitenflaclie des Sauienwellenla- 
gers b : angcordnet, um das SauIeBwellenlager b niittels 
Drucldtontafct durch die Klemmvorrichtung d zu halten. Der 
iibnge Aufbau ist derselbe wie bei der zweiten AusfQh- 
rungsfonii und <fie gleichen Elemente sind mit den gleichen 40 
Bezugszeichen versehen. Die Klemmvorrichtung d ist bei 
der Fig* 6A von der Bauart mit einem Nockenmechanismus 
und bei der Fig* 6B von der Bauart. tnit einer Schrauben- 
oder Kniehebelbetatigung. 

[0044] Aucti bei dieser Ausfuiirungsfomi kann die Druck- 45 
kontakt- und Haltekraft der Lenksaule am Karosscricbcfc- 
stigungshaiier betrachtlich erhoht werden. AuBerdem kon- 
nen Materiaikosten, Bearbeitungskosten und Zusammen- 
baukosten stark redu^iert werden. Der fiir die Saulenhalte- 
vorrichtung verwendete Raum kann verringert werden. 50 
[0045] Mit Bezug auf die Fig. 7A und 7B wird eine siebte 
Austuhrungsform besclirieben. 

[0046] Bei der isiebten Ausfiihrungsforni isL das an einem 
Seitenscheibenabschnitt des Karosseriebefestigungshalters 
a befestigte. Element aus einem Material hoher Reibung und 55 
das an einem entsprechendca Seitenabschnitt des Saulen- 
wellenlagers b befestigte Element aus einem Material hoher 
Reibung so ausgestaltet, dass sie einander nur indirekt be- 
ruliren, um das SaulenweLlenlager b mittels Dnickkontakt 
durch die Klemm vorrichtung d zu haiien. Der ubrige Auf- 60 
bau ist der gieiche wie bei der dritten Ausfuhrungsfonn und 
fiir die gleichen Elemente werden die gleichen Bezugszei- 
chen verwendet Die Klemnivorrichtung d ist bei der Fig, 
7A von der Bauart mit einem Nockenniechaoismus und bei 
der Fig* 7B von der Bauart mit einer Schauben- oder Knie- 65 
hebelbetatigung. 

[0047] Auch bei dieser Ausfuiirungsform kann die Druck- 
kontakt- und Haltekraft der Lenksaule am Karosseriebefe- 
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stigungshalter stark erhoht werden. Zusatzlieh konnen die 
Materiaikosten, die Bearbeitungskosten und dieZusammen- 
baukosten stark verringert werden und der fiir die Saubn- 
haltevorrichtung bcnotigte Raiim kann verringert werden. 
[0048] Mit Bezug auf die Fig* 8 A und SB wird eine achte 
Ausfiibruiigsfonn beschriebeii. 

[0049] Bei dieser AusfiSlirungsform ist der Aufbau des un- 
teren Abschnitts des Saulenwellenlagers b dersedbe wie bei 
der oben beschriebeoen vierten Ausfuhrungsfomi und das 
Saulenwellenlager b weist rechte und linke Schenkelab- 
schnitte auf. Ein Elemente aus einem Material hoher Rei- 
bung ist zwischen einem Schenkelabschnitt de« Saulenwel- 
lenlagers b und einem SeLtenscheibenabschnitt des Karosse- 
riebefestigungsh alters a angeordiiet. Das Element e aus ei- 
nem Material hoher Reibung und das andere Element e aus 
einem Material hoher Reibung klemmeti den einen Schen- 
kelabschnitt des Saulenwellenlagers b sandwichartig ein, 
um das Saulenwellenlager b mittels Druckkontakt durch die 
Klemmvorrichtung d zu hallen. 

[0050] Die Klemmvomchtung d weist einen Nockenme- 
chanismus f an einem Mittelabschnitt zusatzlieh zu einem 
Nockenmechanismus an einem Endabschnitt auf. Bei der 
Fig, 8B weist die Klemmvorrichtung d an einem Mittenab- 
schnitf den Nockenmechanismus f zusatzlieh zu einer 
Schraube oder einem Kniehebel am Endabschnitt auf. 
[0051] Auch bei dieser AusfOlirungsfomi kann die Druck- 
kontakt- und Haltekraft der Lenksaule am Karosseriebefe- 
stigungshalter betrachtlich erhoht werden, Zusatzlieh kon- 
nen die Materiaikosten, Bearbeitungskosten und Zusam- 
raenbaukosten stark verringert werden. Der fiir die S^ulen- 
haltevorriclitung benotigte Raum kann verringert werden. 
[0052] Als nachst.es wird eine Len ksaul en halte vorrich- 
tung fur ein Fahrzeug gemai3 einem Beispiel der vorliegen* 
den Erfindung mit Bezug auf die Fig. 9 bis 12B beschrieben. 
[0053] Die Fig. 9 zeigl eine Seitenansicht der Lenksaulen- 
haLtevorrichtung. gemaB dieser Ausfuhrungsform. Fig, 10 
^igt eine Draufsicht auf die Lenksaulenhaltevorrichtung 
der Fig* 9. Die Fig. IIA zeigt cine Seitenansicht der Scheibe 
aus einem Material holier Reibung und die Fig* IIB zeigt 
eine Querschnittsansicht derselben. Die Fig. 12A zeigt eine 
Seitenansicht einer langlichen Scheibe oder Platte aus einem 
Material hoher Reibung und die Fig* 12B zeigt dne Quer- 
schnittsansicht derselben. 

[0054] Beziiglich eines Karosseriebefestigungshalters 1, 
der an einer Karosserie befestigt ist, ist eine 3>nksfiule 2 in 
axialcr Richtung verschicblich ausgebildct. Wic in Fig, 12 

dargesteilt ist, sind an beiden Seitenflachen eines Saulen- 
wellenlagers 2a der Lenksaule 2 mittels Schrauben langliche 
Scheiben oder Flatten 3 aus Materialien hoher Reibung be- 
festigt. Wie in der Fig* llA gezeigt ist, sind innerhalb einer 
KLemiB vorrichtung 4 der Bauart mit einem Nockenmecha- 
nismus Scheiben 5 aus Material hoher Reibung vorgesehen, 
die jeweils den Scheiben 3 aus eineiri Material hoher Rei- 
bung gegeniiberliegen. 

(0055] Ein Befestigungsbolzen 6 der Klemmvorrichtu ng 4 
reicht durch langliche Offnungen 7 der langlichen Scheiben 
3 aus Material hoher Reibung sowie durch runde OfFnungen 
8 der Scheiben S aus Material hoher Reibung. Bei den 
Scheiben 3 aus Material hoher Reibung und den Scheiben 5 
aus Material hohe^ Reibung weist d^ Material hoher Rei- 
bung eineDicke von 1 mm auf; jede Scheibe 3 und Scheibe 
5 weist eine Verstarkungsscheibe von ungefiihr 1 mm Dicke 
auf, 

[0056] Bei diesem Beispiel wird beim Festklemmen Ober 
die Klemmvorrichtung 4 das Saulenwellenlager 2a am Ka- 
rosseriebefestigungshalter aufgrund der Verw^endung der 
Flatten 3 aus Material hoher Reibung und der Scheiben 5 
aus Material hoher Reibung fest geklemmt, so dass die Hal- 
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te-kraft (Druckkontaktkraft) der Lenksaule an der Karosserie 
berrachtlich erhoiat werden kann. Da zusatzlich keine Viel- 
zahl von metallischeo Reibscheiben verwendet wird, k6n- 
nen die MateriaLkost&n, die Verarbeitungskosten und die Zu- 
sarnmenbaukosten stark reduziert werden, AulSerdem kann 5 
der fiir die Saulenhaltcvorrichtung beti5tigte Raum venin- 
gert werden. 

{0057] Die vorliegende Erfindung ist niclit auf die oben 
bescliriebenen Aus^hrungsformen beschrSnkt, sondem es 
sind verschiedene Abanderungen und Abwandlungen meg- 10 
Itch, ohne dass voni Scbutzbe-reich der vorliegenden Erfin- 
dung abgewichen wird, 

Patentansprucbe 

15 

L Lenksaulenhakev^MTichtimg fur ein Faliirzeug znr 
festen Halterung eines an einer neigbar und telesko- 
piscb verschieblich&n Lenksauie befesrigten s^ulensei- 
ti gen Elements an eineni an einer Karosserie befesrig- 
ten Karosseriebefcstigungselement mittels einer 20 
Klemmvornchtung, umfassend; 

zumindest ein Element aus einem Material hoher Rei- 
bung zur Festklemniung des saul^nseitigen Elements 
am Karosseriebefestigungselenijent ziim Zeitpunkt dar 
Befestigung der Lenksauie mittels der Klen^mvorrich- 25 
tung. 

2. Lenks^ulenhaltevorrichtung fiir ein Fahrzeug nach 
Anspruch 1, bei der der Reibkoeffizient. des Blements 
aus Matsrial holier Reibung mindestens 0,45 betragt, 

30 
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